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The invention contemplates mold tooling adapted for the molding of a variety of thermoplastic parts. The mold 
comprises two die elements which carry die-insert plugs, and the mutually facing surfaces of these plugs 
detennine the shape of the part to be produced. In order to retain the insert plugs (3. 4) in the die elements (1 , : 
in such manner that they can be simply and easily replaced, that surface (7, 8) of an Insert plug (3, 4) which 
faces Its supporting die element (1 , 2), and that surface (5, 6) of the supporting die element (1 , 2) which serves 
to receive the Involved insert plug (3, 4), are developed as polished spherical surfaces of the same radius RN. 
Each interchangeable Insert plug has a spherical seating surface of the same spherical radius RN. 
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Formwerkzeuge zum GieBen von Teiien aus theimoplastl- 
schem Material bestehen aus zwei Stempeln, die Stempelein- 
satze tragen, deren einander zugewandte Flachen die Form 
des herzustellenden Teiies bestimmen. Urn die Stempeiein- 
satze (3. 4) leicht und einfach auswechselbar In den Stempeln 
(1. 2) zu halten, ist jeweils die dem Stempel (1 bzw. 2) 
zugewandte Fiache (7 bzw. 8) eines Stempeleinsatzes (3 
bzw. 4) und die zur Aufnahme dieses Einsatzes (3 bzw. 4) 
dienende Fiache (5 bzw. 6) im Stempel (1 bzw. 2) als pollerte 
Kugelflache mit demselben Radius Rn ausgebildet Wechsel- 
elnsatze welsen jeweils eine spharische Einsatzflache mit 
demselben Kugelradlus Rn auf. (31 12 751) 
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PotentonsprOche 

1. Formwerkzeug zur Herstellung von Teilen ous thermo plostischem 
Material, bestehend aus zwei^ jeweils ols Trager fur einen Stem-* 
peleinsotz ousgebildeten Stempeln, wobei die einonder zugewondten 
Flachen dieser Einstitze die Form des herzustellenden Teiles be- 
stimmen, dadurch gekennzeichnet , da5 die dem Stempel (1,2) zuge* 
wandte FlQche (7,8) jedes Stempel e ins at zes (3,4) und die zur 
Aufnohme dieses Einsatzes (3,4) dienende Floche (5,6) des Stem- 
pels (1,2) jeweils ols polierte Kugelfloche mit demselben Radius 
ausgebildet slnd* 

2. Formwerkzeug noch Anspruch 1, dadurch gekennzei chnet , doB die 
Kugelflochen (5,6 bzw, 7,8) der Stempel (1,2) und der Stempel- 
einsStze (3,4) ols Normrodlenf lochen ausgebildet sind. 

3. Formwerkzeug noch Anspruch 1 und 2, dodurch gekennzeichnet , doB 
Kugelflochen (5,6 bzw. 7,8) der Stempel (1,2) und der Stempelein- 
satze (3,4) so fein poliert sind, dol3 die StempeleinsQtze (3,4) 
durch Ansprengen in den zugeordneten Stempeln (1,2) haften. 

4. Formwerkzeug noch Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, doO 
Kugelflachen (17,18) der Stempel (11,12) mit einer iSffnung (15,- 
16) zum AnschluB oh eine Unterdruckleitung versehen sind. 

5. Formw^erkzeug noch Anspruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, doB 
die Kugelfloche (17) eines Stempels (11) einen onderen Radius 
oufweist als die Kugelfloche (18) des onderen Stempels (12), 

6. Formwerkzeug noch Anspruch 1 und einem oder mehreren der folgen- 
den, dadurch gekennzeichnet, doB die Stempeleinsfltze (3,4) ous 
Sophir bestehen. 
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7. Fornwerkz ug nach Anspruch 1 und ein m oder mehr ren der folgen- 
den, gekennzelchnet durch seine Verwendung in Spritzgufionlagen. 

8. Forrmverkzeug nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der folgen- 
den, gekennzeichnet durch seine Verwendung zur Herstellung von 
Bri llenlinsen, 

9. Fornwerkzeug nach Anspruch 1 und einem oder mehreren der folgen- 
den, gekennzeichnet durch seine Verwendung zur Herstellung von 
Brillenlinsen in SpritzguBonlogen. 
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Forfnwerkzeug "zur Her stel lung von T lien ous thermoplostischem Materiol 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Formwerlczeug zur Herstellung von 
Teilen aus thermoplostischem Moteriol, bestehend ous zwei Jeweils ols 
Troger fur einen Stempeleinsotz ousgebildeten Stem|:>eln, wobei die ein- 
ander zugewondten Flochen dieser Einsotze die Form des herzustellenden 
Teiles bestlmmen. 

Solche Werkzeuge f inden Anwendung zur Herstellung von Teilen nach einem 
GieB- oder nach dem SpritzgieBvei;fahreni Dos letztere bietet sich be* 
sonders on, do es die Erreichung von extrem niedrigen Zykluszeiten und 
domit einer hoheo Kostenef fektivitSt erloubt. Aui^erdem ermoglicht dos 
SpritzgieRverfohren eine drostische Reduzierung des kopitolintensiven 
Werkzeugoufwondes durch die Verwendung sogenonnter Stommformen. 

Eine solche Stommform besteht ous zwei Stempeln, die beim Gie&vorgong 
durch den f^oschinenschlieGdruck zusommengepreOt werden. Jeder Stempel 
ist roit einem Stempeleinsotz ousgerustet, wobei die einonder zugewond- 
ten Flochen dieser Einsotze die Form des herzustellenden Teiles bestim- 
men. Die Stempeleinsdtze sind dobei formschlussig mit dem jeweiligen 
Stempel verbunden. Soil ein onderes Teil hergestellt werden, so werden 
die Stempeleinsotze ousgewechselt • 

Dieser Auswechselvorgong ist, bedingt durch die formschlussige Ver- 
bindung zwischen Stempel und Einsatz sehr zei tintensi v. Wechselzeiten 
von mehreren Stunden Douer werden noch ols normal ongesehen. 

Es ist die Aufgobe der vorliegenden Erfindung ein Formwerkzeug zu 
schoffen, dos einen schnellen und problemlosen Wechsel der Stempel- 
einsotze ermSglicht. 
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Diese Aufgabe wird bei einem Fornwverkzeug noch dem Oberbegrlff des 
Anspruchs 1 dadurch geldst^ da6 die dem Stempel zugewandte Flache jedes 
Stempeleinsotzes und die zur Aufnahme dieses Einsotzes dienende Flache 
des Stempels jeweils ols polierte Kugelflache mit decnselben Radius 
ousgebildet sind. 

Es ist dabei vorteilhoft, die ICogeTf lachen der Stempel und der Stem- 
peleinsatze als Normradienf Idchen auszubilden. Diese Kugelfldchen sind 
fur alle Stempel einsatze identisch, unobhangig von der Gestalt der 
Flachen, die das Innere der Form bestimmen. Domit 1st Jeder Stempelein- 
satz jederzeit einfach und schnell gegen einen anderen Einsatz auswecK- 
selbor. 

Urn das Auswechsein der Stempel elnsotze zu erleichtern sind besonders 
vortex lhaft die Kugelflachen der Stempel und der Stempelelnsatze so 
fein poliert, doB die Stempeleinsotze durch dos sogenonntfe, aus dem 
Eichen mit Endmassen bekannte "Ansprengen" In den zugeordneten Stempeln 
hoften. 

Eine andere zweckmof^ige Ausbildung sieht vor, die Kugelf lachen der 
Stempel mit einer Offnung zum AnschluR an eine Unterdruckleitung' zu 
versehen. Der notwendige Unterdruck kann bei Spri tzguBmaschinen direkt 
aus vorhondenen Leitungen entnommen werden. Da die einander zugewandten 
Flachen von Stempel und Stempeleinsatz denselben Radius haben, genugt 
schon ein verhaltnismaRig geringer Unterdruck zur sicheren Logerung des 
Einsotzes im Stempel* 

Es gibt Anwendungsfo]]<s« bei denen ein bestimmter Stempeleinsatz oder 
eine Serie solcher Einsatze einem bestimmten Stempel zugeordnet sein 
mu5« In diesem Fall ist es vorteilhoft der Kugelflache eines Stempels 
einen anderen Radius zu geben als der Kugelflache des anderen Stempels* 

Als Materiolien fur die Stempeleinsotze kommen je nach Art des zu ver<- 
gieftenden Materials be ispiel sweise Stohl , Speziolglos, Glos- 
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Iceromik oder ouch Saphir in Froge. Saphir findet besonders vorteilhofte 
Anwendung in Zusammenhang mit verschiedenen transporenten Kunststoff en, 
da er eine leichte Trennung zwischen Form und GuBteil gewahrleistet. 

Dgs Formwerkzeug nach der Erfindung findet ganz besonders vorteilhoff 
Verwendung zur Herstellung von Bri llenl insen. Hier Icommt es sehr auf 
eine schnelle Auswechselbarkeit der Stempeleinsatze an, da mit ein- und 
derselben Anlage Linsen verschiedener optischer Wirkungen hergestellt 
werden mOssen. 

Einen sehr wesentlichen Vorteil bietet das Formwerkzeug noch der Erfin- 
dung bei der Herstellung yon Brillenlinsen dadurch, doB durch Drehen 
der Stempeleinsatze in vorgegebene Positionen praktisch alle torischen 
Linsen einfoch und ohne Einsotzwechsel gefertigt werden konnen. 

Die Erfindung wird im folgenden onhand der Figuren 1 und 2 der bei- 
gefugten Zeichnungen noher erlautert. Es zeigens 

Fig. 1 einen Schnitt durch ein Ausfuhrungsbeispiel des Formwerk- 
zeug s ; 

Fig. 2 einen Schnitt durch ein anderes Ausfuhrungsbeispiel. 

In Fig. 1 sind mit 1 und 2 die Stempel eines Formwerkzeugs bezeichnet, 
in welchem die Stempelelnsfltze 3 und 4 gehaltert sind. Die zur Aufnahme 
dieser Stempeleinsotze dienenden Fldchen 5 und 6 der Stempel 1 und 2 
sind ols polierte Kugelflochen mit dem Radius ousgebildet. Die ent- 
sprechenden Flachen 7 und 8 der Stempeleinsotze 3 und 4 sind ebenfalls 
als polierte Kugelflochen mit dem Radius ousgebildet. Der Radius 
R^ ist als Normrodius gewohlt. 

Die Einsotze 3 und 4 sind ouswechselbor gegen andere Einsatze, deren 
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Einsatzf lachen ebenfalls als polierte Kugelflachen mit dem Normrodius 
R|,j ausgebildet sind und zwar unabhangig von der Form und Gestalt der 
das Forminnere bestimmenden Flfichen 9 und 10. 

Die Kugelflachen 5,7 und 6,8 sind so fein poliert, do5 die Einsotze 3 
und 4 durch Ansprepgen in den Stempein ] und 2 haften. 

Zum GieBen des Teiles warden die Stempel 1 und 2 durch den Maschinen- 
schlieDdruck in Richtung der Pfeile 21,22 zusammengefahren und in den 
von den Fldchen 9 und 10 gebildeten Raum wird das thermoplastische 
Material unter hohem Druck eingespritzt. 

Besonders vorteilhaft konnen mit dem dorgestellten Formwerkzeug Bril- 
lenlinsen aus thermoplastischem Material, wie es z.B. unter der Be- 
zeichnung PtMA, PC usw. bekannt ist, hergestellt werden. Dabei ist es 
beispielsweise moglich noch Herstellung von 1000 Bri llenl Insen einer 
optischen Wirkung von +1,5 dpt durch einfochen und schnellen Wechsel 
der EinsStze 3,4 gegen seiche mit anderen Flachen 9,10 1000 oder mehr 
Bri llenl insen mit -1-2,5 dpt zu erzeugen usw. 

Die Zeit, die zum Wechseln der Einsatze 3 und 4 benotigt wird, liegt 
bei dem Formwerkzeug nach der Erfindung im Minutenbereich. 

Zur Erzeugung torischer Brillenl insen^ d.h. von Brillenlinsen mit 
astigmotischer Wirkung wahlt man einen Einsotz, dessen Floche 9 einen 
Torus darstellt, der dem gewunschten Korrekturwert fur den Astigmatis- 
mus entspricht. Es ist donn moglich durch Drehen dieses Einsatzes den 
Achsen des Torus eine gewunschte Ldge zu geben. Dies ist notwendig, 
wenn ouch die ondere Floche der Brlllenlinse eine nicht-sphfirische 
Gestalt hot, beispielsweise als Gleitsicht f Ifiche ousgebildet ist, 

Im AusfOhrungsbeispi el der Figur 2 sind die Stempel 11 und 12 mit Boh- 
rungen 15 und 16 versehen, die on eine Unterdrucklei tung angeschlossen 
sind. Durch den so erzeugten Unt rdruck w rden die Ein- 
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satze 13,14 gehalten, 

Im dargestollten Beisplel haben die Kogelflochen 17,19 der Telle 
11,13 einen anderen Radius als die Kugelf lachen 18,20 der Telle 
12,14. Dies kann beispielsweise erforderlicK sein Un torische Flo- 
chen oder Gleitsichtf iGchen stets auf eine vorbestinvnte Seite einer 
Brillenlinse ouf zobringen. 
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